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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Trennen flacher Werkstucke aus Keramik durch Provokation eines 
Trennrisses in Folge von Spannungen, die durch einen zeitlichen und ortlichen 
Warmeeintrag mittels Laser entlang einer gewunschten Trennlinie und einem 
diesem nachlaufenden zeitlich und ortlichen Warmeentzug mittels eines 
Kuhlmittels entstehen, wobei die Laserstrahlung auf dem Werkstuck einen 
Strahlfleck bildet, dessen Strahlflecklange in Richtung der Trennlinie groBer als 
dessen hierzu senkrechte Strahlfleckbreite ist und 

in Abhangigkeit von der Warmeleitfahigkeit des Werkstuckes und dessen 
Materialdicke die Strahlflecklange so eingestellt wird, dass sie so klein wie notig 
ist, damit der erforderliche Temperaturgradient zur Erzeugung des Trennrisses 
trotz Warmeleitung noch erreichbar ist # aber auch so groB wie moglich ist, womit 
ein moglichst schneller Warmeeintrag und damit eine hohe 
Prozessgeschwindigkeit erreicht werden, wobei 
die Strahlflecklange aus folgender Formel berechnet wird: 

I = 8xdx24/WLF 

wobei I die Lange des Strahlfleckes, WLF der Betrag der Warmeleitfahigkeit der zu 
trennenden Keramik und d die Dicke des zu trennenden Keramikwerkstuckes ist. 

2. gestrichen 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Einleitung des Trennprozesses kein Initialriss erzeugt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 

dass vor Beginn des Trennprozesses die Eigenspannungen des Werkstuckes 
entlang der gewunschten Trennlinie erfasst werden und die Leistung oder die 
Geschwindigkeit wahrend des Trennvorgangs in Beachtung der Eigenspannungen 
ortsabhangig so gesteuert werden, dass die Warmespannungen und die 
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Eigenspannungen entlang der Trennlinie in Summe die zur Rissbildung 
notwendige Bruchspannung erreichen. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 3 oder 4 dadurch gekennzeichnet, 

dass das Werkstuck unter Vorspannung auf einer Werkstuckauflage gehalten 
wird, um damit zusatzlich die Prozessspannungen stiitzende Spannungen zu 
erzeugen. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 

dass das Werkstuck zur Vermessung der Eigenspannung auf der 
Werkstuckauflage fixiert ist, auf dem das Werkstuck auch wahrend des 
Trennprozesses und in gleicher Weise gehalten wird. 



